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Patentanspruch: 

Verfahren zur Herstellung ernes radialen Halte- 
vorsprungs an einer Gleitlagerschale aus Massiv- 
oder Schichtwerkstoff im Bereich einer Teilflache 
durch Herausformeru dadurch gekenn* 
zeichnet, daC durch Ausubung ernes senkrecht 
auf einen radial auBeren und axial begrenzten Be- 
reich der Teilflache (12) gerichteten Drucks bei ent- 
sprechendem Gegenhalten an der Lagerinnenflache 
Material radial nach auBen verdrangt wird, so daQ 
zwischen der durch Materialverdrangung entstande- 
nen Vertiefung (15) und der Innenflache ein tragen- 
der Materialstreifen (18) stehenbleibL 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung eines radialen Hal tevorsp rungs an einer Gleit- 
lagerschale aus Massiv- oder Schichtwerkstoff im Be- 
reich einer Teilflache durch Herausformen. Dunnwandi- 



lung des Haltenockens im erfindungsgcmaBcn Verfah- 
ren keine geometrischen Ungenauigkciicn hervorgeru- 
fen. Das erfindungsgemaBe Verfahren crgibt audi fur 
die weitere Fertigung der Lagerschalen besondere Vor- 
teile: 

Betdem anschlieBend an das Hcrstcllen des 1 1 alio vor- 
sprungs erfolgenden Raumen oder andcrweitigen Bear- 
beiten der Teilflache wird zweckmaBigcrwcisc so weuig 
Material abgearbeitet. daB die durch die Ausubung des 
io Druckes auf einen radial auBercn und axial begrenzten 
Bereich in der Teilflache entstandene Vertiefung ctvvas 
abgeflacht wird. abcr im groBen und ganzen erhalten 
bldbL Dies hat den VorteiL daB bei der Bearbeitung am 
Ha; tenocken kein Grat entstehen kann. der nachtraglich 
!5 entfernt werden muB. Ein Grat liegt bei zwcckmaUiger 
Bearbeitung innerhalb der Vertiefung. so daB ein sol- 
cher Grat weder beim Einbau des Lagers noch im .spate- 
ren Betrieb in irgendeiner Wcisc storend wirken fcami. 
Damit wird also der Arbeitsgang »Entgraten am I lal- 
20 ienocken« eingespart und vor aiiem auch die .Sicnerheit 
erhoht, daB Einbaufehler vcrmicden werden. die auf feh- 
lerhaftes Entgraten (Entgraten muB normalcrweise von 
Hand gemacht werden) zuruckzufuh ren sind. 
Es ist zwar aus der DE-PS 6 02 007 bckannt. fur die 



ge Gleitlagerschalen, wie sie heute hauptsachlich in der 

Motorenindustrie eingesetzt sind. wprden meistens mit 25 Befestigung eines Lagerkdrpcrs in einer Offnung des 



Haltenocken zur Fixierung versehen. Solche Haltenok- 
ken werden normalerweise durch ein Schlagwerkzeug 
oder PreBwerkzeug hergestellt, wobei an der Teilflache 
ein kleiner Bereich der Lagerflache nach auBen gebo- 
gen wird (vergl. U^-PS 28 14 856). AuBen entsteht da- 
durch ein Nocken. aber in der Gleitflache eine entspre- 
chende Vertiefung. Dicse Haltenocken dienen vorwie- 
gend als Einbauhilfe. damit die GleiU^ger nicht falsch 
eingebaut werden konnen. Daneben konnen solche Hal- 



Lagerschildes einer eltktrischcn Maschinc auBcrc ni- 
diale Vorsprunge am buchsenformigen Lagerkorper 
durch Ausubung eines senkrecht auf radial auBcre und 
umfanglich begrenzte BereiehedcrStirnnachcgcrichtc- 
30 ten. also axialen Drucks zu crzeugen. Auch ist aus der 
DE-OS 30 27 262 bekannt. in den Umfangsbcreich des 
Bodens einer Lagcrbuchse Vertiefungcn cin/udrtieken. 
urn Teile des Bodenumfangsrandcs radial nach auBen zu 
verformen. Fn beiden bekannten Verfahrensweiscn wird 



tenocken auch ein langsames Wandern des Gleitlagers 35 jedoch Druck inaxialer Richtungauf den buchsenfdrmi- 
wahrend des Betriebes verhindern oder zumindest be- gen Lagerkorper ausgeObt. so daB cine Vcrformung der 
hindern. und zwar sowohl in axialer Richtung als auch in zylindrischen Innenflache des Lagerkorpcrs nicht zu be- 
Umfangsrichtung. furchten ist. Dagegen war cs nicht at/ crwartcn. daU 

Bei den in bekannter Weise mittels Schlagwerkzeug auch das Ausubcn eines tangential gerichteten Druckes 
oder PreBwerkzeug erzeugten Haltenocken fuhrt die 40 auf einen auBercn und axial begrcn/ten Bereich dor 
Vertiefung auf der Lagerinnenseite (Gleitflache) zu ei- Teilflache einer Lagerschalc untcr cntsprcchendem Ge- 
ner Storung im Aufbau des Schmierfilmes und damit zu genhalten an der Lagerinnenflache bcnutzi werden 
einer ortlichen Verminderung der Belastbarkeit. AuBer- kann. urn die fur die Bildung eines Haltenockens ausrei- 
dem entstehen bei der bekannten Erzeugung von Hal- chende Materialverdrangung vor/unchmcn. 
tenocken mittels Schlagwerkzeug oder PreBwerkzeug 45 
an den Kanten der Vertiefung an der Lagerinnenseite 



Urate, die durch Nachbearbeitung entfernt werden 
mussen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher. ein Verfahren zu 
finden. urn einen als Einbauhilfe oder Fixierung dienen- 
den auBeren Vorsprung an der AuBenseite der Lager- 
schale kostengunstig auszubilden. ohne eine Vertiefung 
in der Gleitflache des Lagers in Kauf nehmen zu mussen 
und ohne die Notwendigkeit aufwendiger Nacharbeit 
oder Passungsungenauigkclt. Diese Aufgabe wird im er- 
findungsgemaBen Verfahren dadurch geldst. daB durch 
Ausubung eines senkrecht auf einen radial auBercn und 
axial begrenzten Bereich der Teilflache der Gleitlager- 
schale gerichteten Drucks bei entsprechendem Gegen- 
halten an der Lagerinnenflache Material radial nach au- 
Ben verdrangt wird. so daB zwischen der durch die Ma- 
terialverdrangung cnisiandcncn Vertiefung und der ln : 
nenflachc ein tragender Materialsircifcn stehenblcibt. 

Im erfindungsgcmaBcn Verfahren wird somit ein Hal- 



Ein Ausfuhrungsbcispiel der Erfindung wird im fol- 
genden anhand der Zeichnung nahcr criiiuteri. lis y.eigl 

Fig. 1 eine teilweise stirnscitigc Ansicht (leilweise 
geschnttten) einer Lagerschalc mit im erfindungsgenni- 
Ben Verfahren von der Teilflache her cingepreBtem 
50 Haltenocken: 

Fig. 2 eine Teilansicht der Lagerschalc nach Fig. I 
entsprechend 2-2 der F i g. I und 

F i g. 3 cine Draufsicht auf die Teilflache cincr Lager- 
schale nach Fig. I entsprechend 3-3 in Fi g. I. 
55 Bei der in der Zeichnung dargcstclhcn I jgerschale 10 
wurde ein radialer Vorsprung 13 an der AuBenseite des 
Lagcrruckens 11 von der Tciifiache 12 her durch IVes- 
sen gebildet, wobei eine Gcgcnhalterung an der Innen- 
flache der Lagerschalc 10 angclcgi wurdc. wie die/ 
60 durch den Kreisbogen 14 ;mgcdcutci ist. Beim I'ressen 
des radialen Vorsprungcs 13 ist an der Teilflache 12 cine 
Vertiefung 15 gebildet worden, die auch evenluell beim 
Raumen oder sonsiigcn Bearbcilen der Teilflache 12 



weitgehend erhalten gcblicben ist. Zwischen der Vcrlic- 
tenocken an cincr Gleitlagerschale cr/cugt. ohne daB fung 15 b/w. dem radialen Vorsprung 13 und tier die 
die Inncnscite des Lagers cine Vertiefung crhalt. Da die Funktionsschicht 16 tragenden Innenflache 17 des La 
Gleitflache nach de Auspressen des Haltenockens iibli- gerruckens ist ein Materialstreifen 18 des Lagerruckens 
r#%+ hc i w » e, i c A b . carbcilcl wiri1 ' wcrdcn t!urcn i"C Herstcl- stehcngeblreben. der gcwfihrlcisici. daB die Innenflache 
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17 auch im Bercich des radialen Vorsprungs 13 glatt 
durchgchcnd isu also keine Vertiefung der Lagergleit- 
flachc crgibt 

Die oben beschriebenc Ausbifdung von radialen Vor- 
sprfingen durch Herausquetschcn von Material des La- 5 
gerruckens laBl sich aucfcbci dunnwandigen Lagcrscha- 
len ausluhrcn. bcispiclsweise Lagerschalen mil Wand- 
dicken von 2 mm und weniger. Je dicker die LagerrGk- 
kenwand ist umso weniger problematisch ist das Her- 
atisguclschcn von Material zur Bildung des radialen 10 
Vorsprungs. 
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